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Kunststoff-Schweifimaschine 

Die Erfindung betrifft eine Kunststoff-SchweiBmaschine, insbesondere HeiBluft- oder 
Heizkeil-SchweiBmaschine, zum stoffschltissigen Verbinden mindestens zweier Lagen, 
wobei die SchweiBmaschine SchweiBwerkzeuge, jeweils mindestens ein Paar Antriebsrol- 
len sowie eine einen Rechner umfassende elektronische Steuervorrichtung zur Temperatur- 
fllhrung der SchweiBwerkzeuge und zur EinsteUung imd Regelung des Druckes der An- 
triebsroUen enihalt. 

Eine derartige SchweiBmaschine ist im wesentlichen bereits aus der DE 198 S4 259 C2 
bekaimt. Dabei handelt es sich um eine HeiBsiegehnaschine, bei welcher zwei durch eine 
Nahnaht verbundene Lagen mittels AufschweiBens eines Bandes nachtraglich abgedichtet 
werden. Bei dieser bekannten SchweiBmaschine tlberwacht eine elektronische Steuervor- 
richtung alle vorgegebenen relevanten SchweiBparameter, um eine bestimmte SchweiB- 
nahtgtite sicherzustellen. 

AUerdings erfolgt bei der bekannten SchweiBvorrichtung die eigentliche Ablaxifsteuerung 
durch eine Bedienungsperson wahrend des SchweiBvorganges (z.B. durch Betatigung eines 
FuBpedales). SoUen daher beispielsweise zwei Lagen miteinander verbunden werden, wel- 
che einen kurvenformigen Abschnitt enthalten, so verSndert die jeweilige Bedienungsper- 
son bei Erreichen des kurvenfi>rmigen Abschnittes die SchweiBparameter, indem sie die 
Stellung des FuBpedales verSndert, so daB die Vorschubgeschwindigkeit der beiden An- 
triebsroUen reduziert und in AbhSngigkeit davon auch z.B. die Temperatur der SchweiB- 
werkzeuge verSndert werden. Beim Erreichen des Kurvenendes wird dann zur Erh6hung 
der Vorschubgeschwindigkeit der AntriebsroUen und zur Erhahung der Temperatur der 
SchweiBwerkzeuge wiederum die Stellung des FuBpedales verSndert. 



Nachteilig ist bei diesen bekannten Schweifimaschinen unter anderem, daB das Erkennen 
des KurvenanfanRes und Kurvenendes relativ fehlerbehaftet ist und unter anderem von der 
augenblicklichen Verfassung der jeweiligen die Maschine bedienenden Person abhSngt 

Der Erfindnng liegt die Aufgabe zugrunde, eine KunststojBF-SchweiBmaschine anzugeben, 
bei welcher die Ablaufsteuening des SchweiBvorganges weitgehend xinabhangig von der 
jeweiligen Bedienungsperson der SchweiBmaschine ist. 

Diese Aufgabe wird erfindvingsgemaB durch die Merkmale des Anspruchs 1 gelost. Weite- 
re, besonders vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung ofifenbaren die Unteranspriiche. 

Die Erfindung beruht im wesentlichen auf dem Gedanken, die Ablaufsteuerung des 
SchweiBvorganges ohne Einwirkung einer Bedienungsperson nur mit Hilfe eines in einem 
Speicher der Steuervorrichtung abgelegten Ablau^rogrannnes (SchweiBprogrammes) vor- 
zunehmen. Dabei wird der gesamte zu verschweiBende Bereich der beiden Lagen vor 
Durchfuhning des SchweiBvorganges in mehrere Schweifiabschnitte eingeteilt, wobei fur 
jeden SchweiBabschnitt die eiozuhaltenden (primaren) SchweiBparameter, wie die Tempe- 
ratur der SchweiBwerkzeuge bzw. des SchweiBmediiuns, die Vorschubgeschwindigkeit der 
beiden oder einer der beiden Antriebsrollen, der RoUenanpreBdruck etc., ermittelt werden. 
Die diesen Einstellungen entsprechenden Parameter werden in einem Datenspeicher der 
Steuervorrichtung abgelegt, auf den das Ablau^rogramm Zugriff hat. 

Bei dem eigentUchen SchweiBvorgang ermittelt die Steuervorrichtung der SchweiBmaschi- 
ne dann mit Hilfe eines WegmeBsystems die jeweils bereits verschweiBte Wegstrecke und 
vergleicht diese Werte mit einem den Beginn eines neuen SchweiBabschnittes charakteri- 
sierenden Vorgabewert. Wird der Vorgabewert erreicht, so veranlaBt das Ablaui^rogramm 
automatisch die Einstellung der ftir den neuen SchweiBabschnitt charakteristischen 
SchweiBparameter. 

Bei dem eingangs erwahnten Beispiel eines einen kurvenfiJrmigen SchweiBabschnitt ent- 
haltenden SchweiBbereiches wtirde man vorzugsweise insgesamt drei SchweiBabschnitte 
festlegen, wobei die SchweiBparameter dann derart vorgegeben werden, daB die Antriebs- 
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rollen sich in den beiden gerade verlaufenden SchweiBabschnitten synchron drehen, wSh- 
rend in dem kurvenf5mugen SchweiBabschnitt die SchweiBparameter derart gewShlt sind, 
daB die obere Rolle etwas scbneller iSuft, mn die Mehrweite der oberen Lage zu kompen- 
sieren. 

Bei Verwendung der erfindungsgemaBen SchweiBmaschine erfolgt der SchweiBablauf also 
im wesentlichen ohne Zutun einer Bediemmgsperson. Die Streckenlangen der SchweiBab- 
schnitte werden vorher festgelegt und bei jedem SchweiBvorgang dann sehr prazise wie- 
derholt. Die erfindungsgemaBe SchweiBmaschine ist daher vor allem dann besonders vor- 
teilhaft einsetzbar, wenn immer wiederkehrende Gleichteile hergestellt werden sollen. So 
kann z.B. ein komplettes Kleidungsstttck teilautomatisiert hergestellt werden, bei dem fiir 
die Herstellung von z.B. zehn unterschiedlichen SchweiBnShten eine entsprechende Anzahl 
von SchweiBprogrammen mit unterschiedlichen Parametem und Wegstrecken beriicksich- 
tigt werden mtissen und welche immer wiederkehrend in einer Sequenz ablaufen. Damit 
kann eine komplette C3iarge einer bestimmten KonfektionsgtOBe abgearbeitet werden, bei 
der die Bedienungsperson lediglich das SchweiBgut in einer vorher festgelegten Reihenfol- 
ge in die SchweiBmaschine einlegen, das Startsignal geben und nur noch richtungsmaBig 
fOhrenmuB. 

Als vorteilhaft hat es sich erwiesen, wenn diejenigen SchweiBparameter, die fiir den ge- 
samten SchweiBvorgang konstant gehalten werden kQnnen (im folgenden auch als sekun- 
dMre SchweiBparameter bezeichnet), lediglich zu Beginn des jeweiligen SchweiBvorganges 
mit Hilfe des Ablaul^rogrammes eingestellt werden. Im wesentlichen handelt es sich bei 
den sekundaren SchweiBparametem um Parameter, welche die Einstellung des Beschleu- 
nigungs- und des Bremsverhaltens sowie der Ltoge der StartveizOgerung zwecks Kompen- 
sation des Aufheizvorganges der SchweiBwerkzeuge festlegen (RoUenparameter) sowie 
um Parameter, welche die Ausbildung der jeweiUgen Diise oder des Keiles (schmal, mittel 
Oder breit) betrefifen (SchweiBwerkzeugparameter). 

Als vorteilhaft hat es sich femer erwiesen, wenn die Steuervorrichtung einen Speicher um- 
faBt, in dem auf einem Bildschirm der SchweiBmaschine darstellbare Informationen ab- 
speicherbar sind, die dem jeweils aktuellen SchweiBprogramm zugeordnete Kommentare 



und/oder Einstellungen der Schweifiwerkzeuge wiedergeben (sogenannte Notizblockanga- 
ben). Diese Informationen konnen beispielsweise beim Erstellen des jeweiligen Ablauf- 
programmes in die elektronische Steuervorrichtung eingegeben werden, 

Um sicherzustellen, daB die Notizblockangaben auch beachtet und umgesetzt werden, kann 
den dargestellten Angaben auch Freigabetasten zugeordnet werden, so daJJ das enspre- 
chende Ablau:Q)rogramm nur dann fireigeschaltet wird, wenn die jeweilige Bedienungsper- 
son die Freigabetaste (z.B. ein Touchfeld des Bildschirmes) driickt. 

Bei einer ersten Ausfuhrungsform der Erfindung utnfaBt das WegmeBsystem der Kunst- 
stoff-Schweifimaschine mindestens einen Tachogenerator. 

Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus den folgenden anhand 
von Figuren erlauterten Ausftihrungsbeispielen. Es zeigen: 

Fig.l das Blockschaltbild einer erfindungsgemaBen HeiBluft-SchweiBmaschine; 

Fig.2-4 drei Beispiele fiir die Verwendung der erfindungsgemaBen SchweiBmaschine und 

Fig.5 ein Ausfuhrungsbeispiel einer auf dem Bildschirm der erfindxmgsgemaBen 
SchweiBmaschine dargestellten Notizblockfunktion, 

In Fig.l ist mit 1 eine schematisch dargestellte HeiBluft-SchweiBmaschine bezeichnet (vgL 
zum Aufbau imd Fxmktionsweise derartiger SchweiBmaschinen auch die eingangs er- 
wahnte DE 198 54 259 C2). Die SchweiBmaschine 1 umfaBt erne elektronische Steuervor- 
richtung 2, die unter anderem einen Mikrocomputer 3 enthalt. Die Steuervorrichtung 2 ist 
mit einem Bedienteil 4 mit Bildschirm 5 verbunden. 

AuBerdem umfaBt die erfindungsgemaBe SchweiBmaschine 1 einen Lufterhitzer 6, der mit 
einer HeiBluftdflse 7 verbxmden ist, welche zwischen die zu verschweiBenden Lagen (nicht 
dargestellt) gerichtet ist, sowie ein RoUenandracksystem, welches zwei gegentiberliegende 
AntriebsroUen 8, 9 zum Vorschub der beiden Lagen und einen fiber eine Dmckluftleitung 



10 mit einer Druclduflquelle 1 1 verbundenen Druckluftzylinder 12 umfafit. 

Der Druckluflzylinder 12 wird uber einen Regler 13 betrieben, dem als Stellglied ein Ser- 
voventil 14 zugeordnet ist. Das Servoventil 14 beeinfluBt den Druck der von der Drack- 
luftquelle 11 iiber die Leitung 10 gelieferten Druckluft. Zur Erfassung des Druck-Istwertes 
dient ein Drucksensor 15, dessen Signal der elektronischen Steuervorrichtung 2 und dem 
Regler 13 zugeleitet wird. 

Die beiden Antriebsrollen 8, 9 werden jeweils iiber einen eigenen Motor 16, 17 angetrie- 
ben, die jeweils tiber ein Leistungsteil 18, 19 und einen Regler 20, 21 mit der elektroni- 
schen Steuervorrichtung 2 verbunden sind. Zur Bestinmiung der Abtriebsdrehzahl des je- 
weiligen Motors 16, 17 ist dieser mit einem Tachogenerator 22, 23 verbunden, dessen 
MeBergebnisse ebenfalls der Steuervorrichtung 2 uber eine entsprechende Leitung 24, 25 
zugeftihrt werden. 

Der Lufterhitzer 6 ist aber die DrucklufHeitung 10 und eine Abzweigungsleitung 26 mit 
der Druckluftquelle 11 verbunden. Zur Regelung der Luftmenge dient ein Regler 27, dem 
als Stellglied ein Servoventil 28 zugeordnet ist. Zur Erfassung des Istwertes der dem Lxifl- 
erhitzer 6 zugefuhrten Lufhnenge dient ein Sensor 29, dessen Signal der Steuervorrichtung 
2 imd dem Regler 27 zugeleitet wird. 

Der Lufterhitzer 6 umfaUt ein elektrisch betriebenes Heizelement 30, das fiber einen mit 
der Steuervorrichtung 2 verbundenen Regler 31 und em Leistungsteil 32 betrieben wird. 
Zur Ermittlung des Istwertes der Heifilufttemperatur dient ein in dem Verbindungsrohr 33 
zur Heifiluftdlise 7 angeordneter Sensor 34, der mit der Steuervorrichtung 2 und dem Reg- 
ler 31 verbunden ist. 

Die elektronische Steuervorrichtung 2 umfaBt auBer dem Mikrocomputer 3 unter anderem 
auch einen Programmspeicher 35, in dem ein AblauQ>rogramm (Schweiflprogramm) ge- 
speichert ist, welches den gesamten SchweiBablauf der Schweifimaschine 1 steuert, sowie 
einen Datenspeicher 36, in dem die durch das AblauQ)rogranmi abrufbaren Daten gespei- 
chert sind. Sowohl die Daten als auch das Ablau^rogranun kSnnen tlber eine Schnittstelle 
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und eine Leitung 37 in die Steuervorrichtung 2 geladen werden. 

Zur DurchfUhrung des SchweiBvorganges werden vorher SchweiBabschnitte mit vorgege- 
benen LSngen festgelegt, iimerhalb derer die primaren Schweifiparameter, wie die Tempe- 
ratur der HeiBluft, die Vorschubgeschwindigkeit der beiden AntriebsroUen 8, 9, die Luft- 
menge und der RoUenanprefidruck konstant sein soUen. Der Mikrocomputer 3 der Steuer- 
vorrichtuBg 2 ermittelt daiui wahrend des SchweiBvorganges die zuruckgelegte Wegstrek- 
ke der miteinander verschweiBten Lagen, in dem die mittels der Tachogeneratoren 22, 23 
gemessenen Drehzahlwerte der Motoren 16, 17 bestimmt und ausgewertet werden. Sobald 
der Mikrocomputer 3 durch einen Vergleich feststellt, daB der jeweils aktuelle SchweiBab- 
schnitt beendet ist, veranlaBt die Steuervorrichtung 2, daB die filr den entsprechenden neu- 
en SchweiBabschnitt charakteristischen und in dem Datenspeicher 36 abgelegten SchweiB- 
parameter ausgelesen und die entsprechenden Anderungen eingestellt werden. 

AuBer den primaren SchweiBparametem werden vor dem eigentlichen Schweifivorgang 
auch sogenatmte sekund^re SchweiBparameter in dem Datenspeicher 36 oder einem weite- 
ren Datenspeicher abgelegt. Diese sekundSren SchweiBparameter fuhren zu Einstellxmgen 
der SchweiBmaschine 1, welche sich wahrend des gesamten SchweiBvorganges nicht an- 
dem. Im wesentlichen handelt es sich bei den sekundaren SchweiBparametem um Para- 
meter, welche die Einstellung des Beschleimigungs- imd des Bremsverhaltens sowie der 
Lange der Startverzogerung (zwecks Kompensation des Aufheizvorganges der SchweiB- 
werkzeuge) festlegen bzw. um Parameter, welche die GroBe der HeiBluftduse bzw. im 
Falle einer Heizkeil-SchweiBmaschine die Keilgr5Be betreffen, die schmal, mittel oder 
breit sein kSnnen. 

Nachfolgend wird mit Hilfe dreier in den Fig.2-4 dargestellten Beispielen die Erfindung 
naher erlautert 

Fig.2 zeigt das VerschweiBen einer mit 38 bezeichneten geraden unteren Lage mit einer 
runden oberen Lage 39, wie dieses beispielsweise bei dem AnschweiBen eines Armels 
vorkommen kann. 
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In diesem Fall werden drei Schweifiabschnitte 40-42 festgelegt. Dabei mfissen die Motoren 
1 6, 17 von der Steuervorrichtung derart angesteuert werden, daB sich die Antriebsrollen 8, 
9 in dem Schweifiabschnitt 40 syncbron drehen. In dem Schweifiabschmtt 41 werden die 
Motoren 16, 17 hingegen derart angesteuert, daB die obere Antriebsrolle 9 sich gegentiber 
der unteren Antriebsrolle 8 etwas schneller dreht, um die Mehrweite der oberen Lage 39 zu 
kompensieren. In dem SchweiBabschnitt 42 mtissen sich die beiden Antriebsrollen 8, 9 
hingegen wieder synchron zueinander drehen. 

Das Umschalten zwischen den einzebien SchweiBabschnitten 40-42 wird streckenmaBig 
vorprogrammiert. Behn SchweiBen in dem zweiten SchweiBabschnitt 42 wird die obere 
Lage 39 per Hand kantengleich zur unteren Lage 38 von der entsprechenden Bedienungs- 
person , Jierehigedreht". 

Fig.3 stellt das Aufeinanderschweifien von zwei Lagen 43, 44 dar, die jeweils beide mit 
einer Rundung versehen sind. Auch in diesem Fall werden drei Schweifiabschnitte 45-47 
definiert. Dabei kann man im SchweiBabschnitt 45 (gerades Stuck) schnell schweifien, d.h., 
die Motoren 16, 17 kfinnen eine hohe Drehgeschwindigkeit der Antriebsrollen 8, 9 bewir- 
ken und die Temperatur der HeiBluft kann relativ hoch sein. Im SchweiBabschnitt 46 (Be- 
reich der Rundung) mxiB vor allem aus Handlingsgriinden langsamer geschweiBt werden, 
so daB die Drehgeschwindigkeit der Antriebsrollen 8, 9 langsamer und die Temperatur der 
HeiBluft geringer sein mussen. Fiir den SchweiBabschnitt 47 (gerades Stuck) gilt das zu 
dem SchweiBabschnitt 45 Gesagte sinngemaB. 

In dem in Fig.4 dargestellten Ausfuhrungsbeispiel werden drei Lagen 48-50 miteinander 
verschweiBt Dabei wird in einem ersten Arbeitsgang Lage 48 an Lage 49 angeschweiBt, so 
daB sich eine SchweiBnaht 51 ergibt. In einem zweiten Arbeitsgang wird dann die Lage SO 
mit der aus den Lagen 48 und 49 bestehende Lage verbunden. Dabei werden wiederam 
drei SchweiBabschnitte 52-54 definiert. Hierbei ergibt sich in dem SchweiBabschnitt 53 
durch die SchweiBnaht 51 ein sogenannter T-StoB. In diesem SchweiBabschnitt ist es an- 
gebracht, etwas langsamer, etwas heifier oder mit einem anderen RoUendruck zu fahren. 

Die Erfindung ist selbstverstandlich nicht auf die beschriebenen Ausfuhrungsbeispiele be- 



schrankt. So kam zur Messung der Schweifiabschnitte anstatt eines Tachogenerators auch 
ein anderer bekannter Wegesensor verwendet werden. 

Insbesondere kann es zweckmSfiig sein, die einzelnen Schweifiabschnitte dadurch festzule- 
gen, dafl das Schweifigut mit Markierungen versehen ist, die von einem Sensor abgetastet 
werden. 

Im ubrigen gelten die Ausfuhnmgen zu der vorstehend beschriebenen Heifiluft- 
SchweiBmaschine fiir Heizkeil-SchweiiJmaschine sinngemafi, Im wesentlichen wird ledig- 
lich das Heifiluflsystem durch ein Heizkeilsystem ersetzt. Hingegen muB zur erfindxings- 
gemaUen Ablanfsteuerung auch bei derartigen Schweifimaschinen ein Wegemefisystem 
sowie ein RoUenandrucksystem mit unterschiedlicher Ansteuerung der AntriebsroUen vor- 
handen sein. 

Aufierdem hat es sich als zweckmaBig erwiesen, weim entweder in dem Datenspeicher 36 
der Steuervorrichtung 2 oder in einem weiteren Datenspeicher auf dem Bildschirm 5 der 
SchweiBmaschine darstellbare Informationen abspeicherbar sind, die dem jeweils aktuellen 
SchweiBprogramm zugeordnete Kommentare und/oder Einstellungen der SchweiBwerk- 
zeuge wiedergeben. Eine entsprechende Darstellung zeigt Fig.5. 

Dabei sind mit 5 wiederum der Bildschirm des Bedienteiles 4 xmd mit 55 eine auf dem 
Bildschirm 5 wiedergegebene Darstellung bezeichnet, welche die Anordmmg des Heiz- 
keiles (bei einer Heizkeil-SchweiBmaschine) in bezug auf die AntriebsroUen wiedergibt. 
Die in die Darstellung eingetragenen Buchstaben a-e werden fur die Bedienungsperson in 
den umrandeten Feldem naher erlautert. Diese Felder kdnnen auch als Touchfelder ausge- 
bildet sein, so daB eine Maschinenfreigabe erst erfolgt, wenn z.B. alle Felder gedrttckt 
wurden. 
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Bezugszeichenliste 



1 Kunststoff-Schweifimaschine, Heifiluft-Schweifimaschine, 
Schweifimaschine 

2 (elektronische) Steuervonichtimg 

3 Mikrocomputer, Rechner 

4 Bedienteil 

5 Bildschirm 

6 Lufterhitzer 

7 HeiBluftduse, Schweifiwerkzeug 
8,9 Antriebsrollen 

10 Druckluftleitung 

1 1 Druckluftquelle 

12 Druckluftzylinder 

13 Regler 

14 Servoventil 

15 Drucksensor 
16,17 Motoren 
18,19 Leistungsteile 
20,21 Regler 

22,23 Tachogeneratoren 

24,25 Leitungen 

26 Abzweigungsleitung 

27 Regler 

28 Servoventil 

29 Sensor 

30 Heizelement 

31 Regler 

32 Leistungsteil 

33 Verbindungsrohr 
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34 


Sensor 


35 


Programmspeicher, Speicher 


36 


Datenspeicher, Speicher 


37 


Leitung 


38 


untere Lage 


39 


obere Lage 


40-42 


Schweiflabschnitte 


43,44 


Lagen 


45-47 


SchweiBabschnitte 


48-50 


Lagen 


51 


SchweiBnaht 


52-54 


SchweiBabschnitte 


55 


Darstellung 



Ansprttche 



Kunststoff-Schweifimaschine, insbesondere HeiBluft- oder Heizkeil-SchweiB- 
maschine, zum stoflFschltissigen Verbinden inindestens zweier Lagen (38, 39; 43, 44; 
48-50), wobei die SchweiiJmaschine (1) SchweiBwerkzeuge (7), jeweils mindestens 
ein Paar AntriebsroUen (8, 9) sowie eine einen Rechner (3) vimfassende elektronische 
Steuervorrichtung (2) zur Temperalxirflihrung der Schweiflwerkzeuge (7) und zur 
Einstelliing und Regelung des Druckes der AntriebsroUen (8, 9) enthalt, mit den 
Merkmalen: 

a) die elektronische Steuervorrichtung (2) weist mindestens einen Speicher (35) auf, 
in den ein Ablau^rogranun ladbar ist; welches ein abschnittsweises Verschwei- 
Ben der beiden Lagen (38, 39; 43, 44; 48-50) steuert, wobei von dem AblauQ)ro- 
gramm zu Beginn des jeweiligen SchweiBabschnittes (40-42; 45-47; 52-54) vor- 
gegebene, fur diesen Abschnitt charakteristische primare SchweiBparameter, wie 
Temperatur der SchweiBwerkzeuge (7) oder des jeweiligen SchweiBmediunas, 
Vorschubgeschwindigkeit der beiden oder einer der beiden AntriebsroUen (8, 9), 
RoUenanprefidruck, eingestellt werden; 

b) die SchweiBmaschine (1) umfaBt ein mit der elektronischen Steuervorrichtung (2) 
verbundenes WegmeBsystem zur Ermittlung der Wegstrecke der miteinander 
verschweiBten Lagen (38, 39; 43, 44; 48-50) wShrend des SchweiBvorganges und 

c) die elektronische Steuervorrichtung (2) ist derart ausgebildet, daB sie einen Ver- 
gleich durchfuhrt zwischen der gemessenen Wegstrecke der jeweils miteinander 
verschweiBten Lagen (38, 39; 43, 44; 48-50) und einem den Beginn des nSchsten 
SchweiBabschnittes (40-42; 45-47; 52-54) chaiakterisierenden Vorgabewert und 
daB sie bei Obereinstimmung von MeB- und Vorgabewert, die fflr den entspre- 
chenden neuen SchweiBabschnitt (40-42; 45-47; 52-54) charakteristischen 
SchweiBparameter einstellt. 
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2. Kunststoff-Schweifimaschine nach Anspmch 1» dadurch gekennzeichnet, daB das 
Wegmefisystem mindestens einen Tachogenerator (22, 23) umfaBt. 

3. KunststoflF-Schweifimaschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl als 
WegemeBsystem ein Sensor vorgesehen ist, welcher die einzelne SchweiBabschnitte 
definierende, auf dem Schweifigut angeordnete Markierungen abtastet. 

4. Kunststoff-SchweiBmaschine nach Ansprach 1, dadurch gekennzeichnet, daJJ die 
beiden Antriebsrollen (8, 9) mit unterschiedlichen Drehzahlen antreibbar sind. 

5. Kunststoff-Schweifimaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Steuervorrichtung (2) einen Speicher umfafit, in dem auf einem 
Bildschimi (3) der Schweifimaschine (1) darstellbare Informationen abspeicherbar 
sind, die dem jeweils aktuellen Schweifiprogramm zugeordnete Kommentare 
und/oder Einstellungen der Schweifiwerkzeuge (7) wiedergeben. 

6. Kunststoff-SchweiBmaschine nach Anspruch S, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Steuervorrichtung (2) einen Speicher (36) xmifaBt, welcher sekundSre RoUen- und 
SchweiBwerkzeugparameter enthalt, welche von dem AblauQ)rogramm vor Beginn 
des Schweifivorganges einstellbar sind und fur den gesamten, aus mehreren 
SchweiBabschnitten (40-42; 45-47; 52-54) bestehenden SchweiBvorgang wirksam 
bleiben. 
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Bad Neuenahr, den 24.06.2003 



ZUSAMMENFASSUNG 
(Fig.l) 



Kunststoif-SchweiBmaschine 

Die Erfmdimg betri£ft eine Kunststoff-Schweifimaschine, insbesondoce Heifiluft- oder 
Heizkeil-SchweiBmaschine, zum stof&chltissigen Verbinden mindestens zweier Lagen (38, 
39; 43, 44; 48-50), wobei die SchweiBmaschine (1) SchweiBwerkzeuge (7), jeweils minde- 
stens ein Paar Antriebsrollen (8, 9) sowie eine einen Rechner (3) umfassende elektronische 
Steuervorrichtung (2) zur TemperaturfOhrung der SchweiBwerkzeuge (7) xaid zur Einstel- 
lung und Regelung des Druckes der Antriebsrollen (8, 9) enthait. 

Um zu erreichen, daB die Ablaufsteuerung des SchweiBvorganges weitgehend xmabhangig 
von der jeweiligen Bedienungsperson der SchweiBmaschine (1) ist, schlSgt die Erfindung 
vor, die Ablaufsteuerung des SchweiBvorganges ohne Einwirkung einer Bedienungsperson 
nur mit Hilfe eines in einem Speicher (35) der elektronischen Steuervorrichtung (2) abge- 
legten AblauQjrogrammes (SchweiBprogrammes) vorzunehmen. Dabei wird der gesamte 
zu verschweiBende Bereich der beiden Lagen (38, 39; 43, 44; 48-50) vor DurchfUhrung des 
SchweiBvorganges in mehrere SchweiBabschnitte (40-42; 45-47; 52-54) eingeteilt, wobei 
far jeden SchweiBabschnitt (40-42; 45-47; 52-54) die einzuhaltenden (primSren) SchweiB- 
parameter, wie die Temperatur der SchweiBwerkzeuge (7) bzw. des SchweiBmediums, die 
Vorschubgeschwindigkeit der beiden oder einer der beiden Antriebsrollen (8, 9), der Rol- 
lenanpreBdruck etc., ermittelt werden. Die diesen Einstellungen entsprechenden Parameter 
werden in einem Datenspeicher (36) der Steuervorrichtung (2) abgelegt, auf den das Ab- 
lauQ)rogramm ZugrifPhat. 
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